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20 Stumpfschneidevonichtung 

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug fur eine Stumpfschneidevonichtung mit 
einer Halterung und wenigstens einer Schneideinsatzeinheit. wobei die Schneid- 
25 einsatzeinheit jeweils einen Schneidkopf und einen Schaft aufweist, und wobei die 
Schneideinsatzeinheit an ihrem Schaft mit der Haltemng verbindbar ist. 



30 



Die Erfindung betrifft weiterhin eine Schneideinsatzeinheit fur eine 
Stumpfschneidevonichtung mit einem Schneidkopf, einem Schaft und einem 
Schneideinsatz, wobei der Schaft im Winkel zu dem Schneidkopf angeordnet ist und 
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wobei der Schneidkopf eine vordere Schneidkante aufweist, die zumindest 
bereichsweise von einem Schneideinsatz aus Hartwerkstoff gebildet ist 

Ein seiches Schneidwerkzeug und eine seiche Schneideinsatzeinheit sind aus der 
DE 690 21 215 und der US 5.497.815 bekannt. 

Solche Schneidwerkzeuge werden in Baumstumpfschneidevorrichtungen verwendet. 
Diese Baumstumpfschneidevorrichtungen bestehen aus einer motorisch drehbaren 
vertikaien Scheibe mit darauf montierten Schneidwerkzeugen. Zur Entfemung eines 
Baumstumpfes wird die Drehscheibe in Rotation versetzt und auf den Baumstumpf 
abgesenkt. Durch seitliches Schwenken wird ein Bereich des Stumpfes entfemt. Bel 
Bedarf wird die Drehscheibe auch in Richtung des Bedieners und von ihm 
wegbewegt. Ist eine Ebene entfemt, wird die Drehscheibe abgesenkt. Dieses 
Vorgehen wird wiederholt, bis der gewunschte Bereich entfernt ist. 

Die Schneidwerkzeuge werden auf den Seitenflachen der Drehscheibe paarweise 
einander gegenuber uber den Umfang der Drehscheibe verteilt montiert. An der 
Drehscheibe werden die Schneidwerkzeuge mittels Befestigungselementen wie 
Bolzen oder Schrauben montiert. Hierzu weisen die Schneidwerkzeuge Locher auf, 
durch die die Befestigungsmittel gefuhrt werden. Die Locher sind so geformt, dass 
die Befestigungsmittel darin ohne Uberstand nach aulien montiert werden konnen, 
damit im Betrieb die Bewegung des Schneidwerkzeuges nicht behindert wird. 

Auf dem Umfang der Drehscheibe werden Schneidwerkzeuge mit unterschiedlichem 
gegenuber der Anlageflache geneigtem Winkel montiert, urn einen breiteren 
Abtragbereich zu erhaiten. Hierzu werden gerade sowie nach links und rechts 
gewinkelte Schneidwerkzeuge verwendet 

Das Schneidwerkzeug enthalt einen Arbeitskopf, der mit einem Schneideinsatz aus 
Hartstoffen belegt ist. Diese soil eine ausreichende Standzeit des Schneidwerk- 
zeuges sicherstellen. Durch in die Baumstumpfe eingewachsene Nagel oder Steine 
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kann es jedoch zu Beschadigungen kommen. Wegen dieser BeschSdigungen und 
wegen des im Betrieb auftretenden VerschleiGes mussen die Schneidwerkzeuge 
leicht auswechselbar sein. 

Der Arbeitskopf ist stromlinienfOrmig ausgebildet. damit er mit geringem 
Kraftaufwand uber die Kontaktflache von Arbeitskopf und Stumpfoberfiache gleiten 
kann. 

Aus der DE 690 21 215 sind Schneidwerkzeuge bekannt, bei denen sich an den 
Arbeitskopf ein Schaft anschlieSt, Dieser Schaft greift in einen korrespondierend 
geformten Schlitz in einer Halterung ein. die Locher zur Montage enthalt. Die 
korrekte Lage des Schaftes in der Halterung wird mittels eines Zapfens in der 
Halterung und einer Zapfenruckhalteausnehmung im Schaft erreicht. Mittels Bolzen 
wird das Schneidwerkzeug an der Drehscheibe zusammen mit einem spiegelbildlich 
geformten Schneidwerkzeug befestigt. Nachteilig an dieser Vorrichtung ist der durch 
die Zapfen komplizierte Aufbau der Halterung und eine aufwandige Montage der 
Teile. Weiterhin wirken die im Betrieb auftretenden Krafte auf vergleichsweise kleine 
Flachen an Schaft und Halterung. wodurch es zu erhohtem Verschleifi kommt. 

Aus der US 5,497,815 sind einstuckige Schneidwerkzeuge bekannt. Hierbei sind 
Halterung. Schaft und Arbeitskopf mit Schneidplatte zu einem Teii 
zusammengefasst. Nachteilig an dieser Vorrichtung ist, dass insbesondere die gegen 
die Aniageflache abgewinkelten Schneidwerkzeuge kompliziert gefonmt und daher 
aufwandig zu fertigen sind. Weiterhin muss jeweils das komplette Teil bei einem 
Schaden ausgewechselt werden. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Schneidwerkzeug der eingangs erwahnten Art zu 
schaffen, welches hinsichtlich seiner Benutzungseigenschaflen optimiert ist. 

Es ist weiterhin Aufgabe der Erfindung, eine Schneideinsatzeinheit der eingangs 
erwahnten Art zu schaffen, bei welcher ein seitliches Abtragen der 
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Schneideinsatzeinheit im Bereich des Schneidkopfes vertiindert und so die Standzeit 
des gesamten Schneidwerkzeuges deutlich erhoht wird. 

Die Aufgabe wird dadurch geldst, dass der Schaft der Schneideinsatzeinheit jeweils 
5 mindestens einen verjungten Schaftabschnitt und mindestens einen verbreiterten 
Schaftabschnitt aufweist und die Halteaing eine Ausnehmung mit zum verjungten 
Schaftabschnitt korrespondierenden Vorsprungen und zum verbreiterten 
Schaftabschnitt einen korrespondierenden Hinterschnittbereich aufweist und so eine 
formschlussige Verbindung zwischen dem Schaft und der Halterung bildet. welche 
10 dadurch besonders widerstandsfahig und robust ist. Durch diese Art der Verzahnung 
p^: ^ zwischen dem Schaft der Schneideinsatzeinheit und der Halterung werden 
^ einwirkende Krafte gleichmaliig verteilt und schonen damit den Werkstoff' vor 
vorzeitigem VerschleiR. Weiterhin ermoglicht diese Verbindung eine leichte Montage 
der Schneideinsatzeinheit in der Halterung. 

15 

Die seitliche Fixierung des Schaftes der Schneideinsatzeinheit in der Halterung und 
die genaue Positionierung des Schaftes bei der Montage in der Halterung wird 
dadurch erreicht. dass die Ausnehmung der Halterung in Form einer geoffneten 
Vertiefung in die Halterung eingebracht ist, dass die Vertiefung der geoffneten Seite 
20 gegenuberliegend eine Wandung aufweist und dass die Schneideinsatzeinheit mit 
einer Seitenflache ihres Schaftes an der Wandung aniiegt. Im montierten Zustand ist 
jL der Schaft so seitlich zwischen der Wandung und dem Rotationskdrper der 
" Stumpfschneidevorrichtung gefuhrt. Die Wandung verhindert weiterhin, dass 
Schmutz in den Bereich der Ausnehmung gelangen kann. 

25 

Eine bevorzugte Erfindungsvariante sieht vor. dass der Schaft der 
Schneideinsatzeinheit Oder ein Bereich des Schaftes aus dem Bereich der 
Ausnehmung herausragt. Dies kann zum Beispiel dadurch reaiisiert werden, dass die 
Materialstarke des Schaftes grower gewahit wird als die Tiefe der Ausnehmung. 
30 Dadurch wird eine Klemmverbindung zwischen der Schneideinsatzeinheit und dem 
Rotationskdrper erreicht. 
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Eine groBflachige und somit materialschonende Obertragung der im Betrieb auf die 
Schneideinsatzeinheit wirkenden Krafte auf die Halterung wird erreicht, indem der 
Schaft an seinem verbreiterten Schaftabschnitt einen prismenformigen 
Schaftabschluss aufWeist und die Ausnehmung der Halterung im Anschluss an den 
Hinterschnittbereich einen zum prismenformigen Schaftabschluss 
korrespondierenden prismenfflrmlgen Abschnitt aufweist. Die auf die 
Schneideinsatzeinheiten wirkenden Krafte fuhren zu einer Drehbelastung des 
Schaftes in der Ausnehmung. Dadurch presst sich der Schaft mit zumindest einer 
Seite des prismenformigen Schaftabschlusses an die korrespondierende Flache der 
Ausnehmung und mit der schrag gegenuber liegenden Flache von der Innenseite der 
Ausnehmung gegen den zugehorigen Vorsprung der Halterung. Die Krafte werden 
so weitestgehend parallel zur Flachennormalen der Grenzflachen groliflachig auf die 
Halterung ubertragen, was ein Oberdrehen des Schaftes in der Ausnehmung auch 
bei groUen Kraften verhindert. Weiterhin als vorteilhaft hat sich herausgestellt, dass 
der Schaft an mindestens zwei Stellen mit den Flachen der Ausnehmung in Kontakt 
steht und die Krafte so von mehreren Flachen aufgenommen werden, was zu einer 
geringeren Druckbelastung der einzelnen Flachen fuhrt. 

Da sich die Schneideinsatzeinheit im Betrieb erwarmt, ist es vorteilhaft. den Verbund 
von Schaft und Ausnehmung der Halterung als Spielpassung auszulegen. Dadurch 
ist verhindert, dass sich der Schaft der Schneideinsatzeinheit infolge der 
Materialausdehnung in der Halterung festsetzt und diese beschadigt. Aulier'- .m ist 
das Schnetdwerkzeug. bedingt durch die groQeren Toleranzen, kostengunstiger 
herzustellen. Weiterhin ist durch die Spielpassung gewahrleistet, dass die 
Schneideinsatzeinheit leichter ausgetauscht werden kann. AuQerdem ermogiicht die 
Spielpassung. dass sich der Schaft bei Belastung wie oben beschrieben an die 
Flachen der Ausnehmung aniegen kann und somit eine geringere Druckbelastung 
auf die Flachen erreicht wird. 
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Eine besondere Konstruktion sieht vor. dass die Halterung in Schneidrichtung vor 
und nach der Ausnehmung eine vordere Auflagefiache und eine hintere 
Auflageflache und die Schneideinsatzeinheit eine dazu kon"espondierende vordere 
Abstutzflache und eine hintere Abstutzflache aufweist. Damit warden zusStzlich 
5 Krafte aufnehmende Flachen ausgebildet, was zu einer weiteren Verringerung der 
Druckbelastung fuhrt und dadurch die Standzeit des Schneidwerkzeugs verlangert. 



Weiterhin gilt es zu vertiindem. dass der verjungte Schaftabschnitt derart belastet 
wird, dass es an dieser Stelle zu einer mechanischen Oberlastung kommt. Dies kann 
10 dadurch erreicht werden, dass das Spiel zwischen dem verjungten Schaftabschnitt 
und den Vorsprungen so groB ausgelegt ist, dass die Krafteinleitung be! Belastung 
^ der Schneideinsatzeinheit auf die Innenseite des Vorsprungs, die prismenformigen 
Abschnitte und auf die vordere und die hintere Auflageflache erfolgt. Der verjungte 
Schaftabschnitt bieibt nun von seitlich einwirkenden Druckkraften, ausgehend von 
1 5 den Vorsprungen. unbelastet. 



In einer Ausfuhrungsform ist der Schneidkopf der Schneideinsatzeinheit oberhaib der 
vorderen und hinteren Abstutzflache gegenuber dem Schaft abgewinkelt. Da die 
Abwinkelung erst oberhaib der vorderen und hinteren Abstutzflache erfolgt, ist weiter- 
20 hin eine gute Abstutzung der Schneideinsatzeinheit in der Halterung gewahrleistet. 



^ In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Schneideinsatzeinheit im 
^ Bereich des Schneidkopfes und des Schaftes eine gleiche Materialstarke auf. Dies 
hat zum Vorteil. dass die Schneideinsatzeinheit besonders wirtschaftlich hergestellt 
25 werden kann. Ein aufwandiges Gestalten verschiedener Oberflachenformen kann 
somit entfallea 

Eine denkbare Erfindungsaltemative besteht auch darin, dass die Halterung auf ihrer 
Innenseite mindestens einen Vorsprung zur Aufnahme in einer entsprechenden 
30 korrespondierenden Ausnehmung des Rotationskorpers aufweist. Damit ist erstens 
eine sichere und bessere Justage des Schneidwerkzeuges auf dem Rotationskorper 
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gewahrleistet und zweitens wird ein Kippen des Schneidwerkzeuges im Betrieb 
dauerhaft verhindert. Durch den nun besseren Sitz des Schneidwerkzeuges ist es 
weiterhin moglich, die Befestigungsschrauben von ihrer Starke her kleiner zu 
dimensionieren, was eine besonders wirtschaftliche Hersteilung eriaubt 

Die Erfindung sieht weiterhin bei einer Schneideinsatzeinheit, deren Schaft im Winkel 
zu dem Schneidkopf angeordnet ist. vor, dass der Schneidkopf im Bereich der 
vorderen Schneidkante mindestens einen weiteren Schneideinsatz aufweist. Dieser 
Schneideinsatz verhindert ein seitliches Abtragen der Schneideinsatzeinheit im 
Bereich des Schneidkopfes und erhoht somit die Standzeit der Schneideinsatzeinheit 
deutlich. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist dieser zusatzliche Schneideinsatz parallel 
zu einem den Schneidkopf begrenzenden auftenliegenden Seitenabschnitt 
ausgerichtet und schliefit mit dem aulienliegenden Seitenabschnitt ab oder steht 
uber diesen uber. Damit wird erreicht. dass der dem Abrieb besonders ausgesetzte 
Bereich des Schneidkopfes geschutzt ist. 

Ein lang anhaltender Schutz des Schneidwerkzeugs wird dadurch erreicht. dass der 
weitere Schneideinsatz zumindest bereichsweise aus gehartetem Metall, Hartmetall, 
Metal! mit keramikartigen Uberzugen oder aus keramikartigen Werkstoffen gebildet 
ist. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines in den Figuren dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels naher eriautert. Es zelgen: 

Fig. i eine Stumpfschneidevorrichtung in perspektivischer Darstellung 

Fig. 2a eine Halterung fur eine Schneideinsatzeinheit in perspektivischer 
Darstellung 
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Fig. 2b die Halteaing in der Seitenansicht 

Fig. 2c die Halterung in Vorderansicht 

5 Fig. 2d die Halterung in Draufsicht 

Fig. 3 ein Gegenstuck der Halterung in perspektivischer Ansicht 

Fig. 4a sine Schneideinsatzeinheit in gerader Ausfuhrung in 

10 perspektivischer Darstellung 



Fig. 4b die Schneideinsatzeinheit in der Vorderansicht 



Fig. 4c die Schneideinsatzeinheit in der Seitenansicht entgegen der 

15 Schneidrichtung 

Fig. 4d die Schneideinsatzeinheit in Draufsicht 

Fig. 5a eine Schneideinsatzeinheit in abgewinkelter Version in 

20 perspektivischer Darstellung 



Fig. 5b die Schneideinsatzeinheit in der Vorderansicht 



Fig. 5c die Schneideinsatzeinheit in der Seitenansicht entgegen der 
25 Schneidrichtung 

Fig. 5d die Schneideinsatzeinheit in Draufsicht 

In Figur 1 ist eine Stumpfschneidevorrichtung 1 dargestellt. An einem 
30 Rotationskorper 10, hier in Form einer Drehscheibe, sind an seinem Umfang 
beidseitig jeweils paarweise mehrere Schneideinsatzeinheiten 30, 40 mittels 
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Halterungen 20 befestigt. Im dargestellten Fall wechsein sich Schneideinsatz- 
einheiten 30 in gerader Ausfuhmng mit Schneideinsatzeinheiten 40 in abgewinkelter 
Ausfuhrungsform ab. Je nach Einsatzart kann der Besatz mit Schneideinsatz- 
einheiten 30, 40 der jeweiligen Aufgabe angepasst werden, wobei die Anzahl der 
geraden Schneideinsatzeinheiten 30 und/oder der abgewinkelten Schneideinsatz- 
einheiten 40 variieren kann. 

Fig. 2a bis Fig. 2d zeigen insgesamt in mehreren Ansichten die Halterung 20 fur die 
Schneideinsatzeinheit 30, 40. 

Die Halterung 20 besteht aus einem Formkorper aus Metall. der sine AuGenseite 25 
und eine im montierten Zustand zum Rotationskorper 10 hin zeigende Innenseite 24 
aufweist. Weiteitiin weist die Halterung 20 Bohrungen 21 auf, die geeignet sind, die 
Halterung 20 an den Rotationskorper 10 mittels Schraubverbindungen zu befestigen. 

An der Innenseite 24 besitzt die Halterung 20 im oberen Bereich eine Ausnehmung 

22 in Form einer geoffneten Vertiefung. die durch eine der offenen Seite gegenuber- 
liegenden Wandung 29 begrenzt ist. Die Ausnehmung 22 weist dabei mindestens 
einen Vorsprung 22.1 auf. der den Querschnitt der Ausnehmung 22 zunachst 
einengt. Daran schliedt sich ein Hinterschnittbereich 22.2 an, in dem die Offnung der 
Ausnehmung 22 gegenuber der Offnungsweite im Bereich der Vorsprunge 22.1 
epA^eitert ist. Der Hinterschnittbereich 22.2 wird im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 
durch einen prismenformigen Abschnitt 22.3 begrenzL 

An ihrer Oberseite weist die Halterung 20 eine in Schneidrichtung die Offnung der 
Ausnehmung 22 begrenzende vordere und eine hintere Aniageflache 27, 28 auf. 

Weiterhin weist die Halterung 20 an ihrer Innenseite 24 mindestens einen Vorsprung 

23 auf, der im montierten Zustand mit einer korrespondierenden Aussparung am 
Rotationskorper 10 in Wirkverbindung steht und damit den korrekten Sitz und somit 
eine korrekte Ausrichtung der Halterung 20 ermoglicht. 
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Die Bohaingen 21 weisen im vorliegenden Beispiel jeweils einen durchgehenden 
Bohrungsabschnitt 21.2, eine Senkung 21.1 sowie eine Fase 21.3 auf. Durch die 
Senkung 21.1 kann erreicht werden. dass der Schraubenkopf der zur Befestigung 
5 verwendeten Schraube geschutzt in der Halterung 20 platziert ist und damit wahrend 
des Einsatzes nicht beschMdigt werden kann. 

Der FormkCrper der Halterung 20 Ist im vorliegenden AusfQhrungsbeispiel derart 
geformt, dass er keine scharfen Kanten aufweist. An seiner AuBenseite 25 besltzt er 
10 im Kantenbereich daher vorzugsweise Rundungsabschnitte 26. 



^ Fig. 3 zeigt ebenfalls eine Halterung 20. die aber als Gegenstuck zur Halterung 20 
aus Fig. 2a bis Fig. 2d ausgefuhrt ist. Die Bohrung 21 weist in diesem Fail ein 
Gewinde 21.4 auf. Weiterhin fehit dafur die Senkung 21.1. Ansonsten weist diese 
15 Halterung 20 die gleichen Merkmale wie die der Halterung 20 aus Fig. 2a bis Fig. 2d 
auf. Zur Montage wird die Halterungen 20 aus Fig. 2a bis Fig. 2d und die Halterung 
20 aus Fig. 3 jeweils paarweise, gegenuberliegend auf den Rotationskdrper 10 
montiert, wobei durch die Bohrung 21 der ersten Halterung 20 und eine dazu 
fluchtende Bohrung in dem Rotationskdrper 10 ein Schraubelement hindurchgefuhrt 
20 und in das Gewinde 21 .4 der zweiten Halterung 20 eingeschraubt wird. 

Die Fig. 4a bis 4d zeigen jeweils eine Schneideinsatzeinheit 30 in verschiedenen 



25 Die Schneideinsatzeinheit 30 besitzt einen Schneidkopf 31, der einen Seitenab- 
schnitt 31.3. und 31.4 und in Schneidrichtung eine vordere Schneidkante 31.1 und 
einen entgegen der Schneidrichtung angeordneten RQcken 31.2 aufweist. dessen 
Kontur abgeschragt oder abgerundet ist. Die vordere Schneidkante 31.1 besitzt eine 
Ausnehmung 31.5. In die ein Schneidelnsatz 33 eingesetzt ist. Der Schneideinsatz 

30 33 weist In diesem Beispiel eine Schneidspitze 33.1 auf. die uber der Kontur des 
Ruckens 31.2 hinausragt. Der Schneidelnsatz 33 ist zumindest bereichsweise aus 




Ansichten. 
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gehartetem Metail. Hartmetall. Metall mit keramikartigen UberzOgen Oder aus 
speziellen keramikartigen Werkstoffen gebildet. die sich extrem langsam abnutzen 
und somit eine besonders lange Standzeit des Schneidwerkzeuges gewShrleisten. 

Weiterhln besitzl die Schneideinsatzeinheit 30 einen Schaft 32, der mindestens einen 
verjungten Schaftabschnitt 32.1 sowie mindestens einen daran anschlieliend 
verbreiterten Schaftabschnitt 32.2 aufweist. Die Materialstarke von Schaft 32 und 
Schneidkopf 31 kann dabei in bevorzugter Ausfuhrung gleich sein, was den 
Herstellprozess, beispielsweise ein Schmiedeverfahren, besonders kostengunstig 
gestaltet. 

Der Schaft 32 ist derart geformt, dass der verjungte Schaftabschnitt 32.1 mit den 
Vorspriingen 22.1 und der verbreiterte Schaftabschnitt 32.2 mit dem Hinterschnitt- 
bereich 22.2 der Ausnehmung 22 der Halterung 20 korrespondiert und so eine 
formschlussige Verbindung zwischen dem Schaft 32 der Schneideinsatzeinheit 30 
und der Ausnehmung 22 der Halterung 20 ausbildet. Der Schaft 32 besitzt im 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel einen prismenformigen Schaftabschluss 32.3, der mit 
dem prismenformigen Abschnitt 22.3 der Ausnehmung 22 der Halterung 20 
korrespondiert. Seitlich wird die Schneideinsatzeinheit 30 im eingebauten Zustand im 
Bereich des Schaftes 32 zum einen durch die Seitenflachen des Rotationskbrpers 10 
und zum anderen durch die Wandung 29 der Halterung 20 gehalten. Die Material- 
starke des Schaftes 32 entspricht dabei der Tiefe der Ausnehmung 22 der Halterung 
20 Oder steht geringfugig Ciber die Ausnehmung 22 vor, sodass im montierten 
Zustand die Schneideinsatzeinheit 30 sicher zwischen Rotationskorper 10 und 
Halterung 20 eingeklemmt ist 

In bevorzugter Ausfuhrungsform weist die Schneideinsatzeinheit 30 in Schneid- 
rlchtung eine vordere und hintere AbstOtzflSche 34. 35 auf. die sich im eingebauten 
Zustand auf die In Schneidrichtung vordere und hintere Auflageflache 27, 28 der 
Halterung abstOtzt. Dadurch wird erreicht, dass auf den Schneidkopf 31 einwirkende 
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Krafte besser verteilt warden und der verjCingte Schaftabschnitt 32.1 weniger stark 
mechanisch belastet wird. 

In einer weiteren bevorzugten Variante ist der Schafl 32 und die korrespondierende 
5 Ausnehmung 22 als Spieipassung ausgelegt. 

Fig. 5a bis 5d zelgen eine Schneideinsatzeinheit 40, die gegenuber der Schneidein- 
satzeinheit 30 aus den Fig. 4a bis 4d einen gegenuber dem Schafl 42 abgewinkelten 
Schneidkopf 41 aufweist. Der Schneidkopf 41 weist dabei in Schneidrichtung eine 
vordere Schneidkante 41.1, einen im eingebauten Zustand am Rotationskorper 10 

10 aniiegenden innenliegenden Seitenabschnitt 41.3, einen vom Rotationskorper 10 
abgewandten aulienliegenden Seitenabschnitt 41.4 und einen RCicken 41.2 auf. Der 

I Schneidkopf 41 ist dabei derart abgewinkelt. dass im eingebauten Zustand der 
Schneidkopf 41 mit der Seitenflache des als Drehscheibe ausgefiihrten 
Rotationskorpers 10 einen spitzen Winkel im Bereich von typischerweise 30' bis 

15 60°. vorzugsweise von etwa 45' bildet. In bevorzugter Ausfuhrungsform ist der 
Schneidkopf 41 oberhalb der in Schneidrichtung angeordneten vorderen und 
hinteren AbstutzflSche 45, 46 abgewinkelt. Der Schafl 42 und der Schneidkopf 41 
konnen die gleiche Materialstarke besitzen. 



20 Der Schafl 42 weist in diesem Ausfuhrungsbeispiel die Merkmale des Schaftes 32 
der als gerade ausgefuhrten Schneideinsatzeinheit 30 aus Fig. 4a bis 4d auf. 

^ Dabei ist der Schaft 42 derart geformt, dass der verjungte Schaftabschnitt 42.1 mit 
den Vorsprungen 22.1 und der verbreiterte Schaftabschnitt 42.2 mit dem 

25 Hinterschnittbereich 22,2 der Ausnehmung 22 der Halterung 20 kon-espondiert und 
so eine formschlussige Verbindung zwschen dem Schaft 42 der Schneideinsatz- 
einheit 40 und der Ausnehmung 22 der Halteoing 20 ausgebildet ist. Der Schaft 42 
besitzt Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel einen prismenfermigen Schaftabschluss 
42.3, der mit dem prismenformigen Abschnitt 22.3 der Ausnehmung 22 der Halterung 

30 20 konrespondiert. Seitlich wird die Schneideinsatzeinheit 40 im eingebauten Zustand 
im Bereich des Schaftes 42 zum einen durch die Seitenflachen des Rotationskorpers 
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10 und zum anderen durch die Wandung 29 der Halterung 20 gehalten. Die 
Materialstarke des Schaftes 42 entspricht dabei der Tiefe der Ausnehmung 22 der 
Halterung 20, so dass im montierten Zustand die Schneideinsatzeinheit 40 sicher 
zwischen RotationskOrper 1 0 und Halterung 20 eingeklemmt ist. 

In bevorzugter Ausfuhrungsform weist die Schneideinsatzeinheit 40 in Schneid- 
richtung eine vordere und hintere Abstutzflache 45, 46 auf, die sich im eingebauten 
Zustand auf die in Schneidrichtung vordere und hintere Auflageflache 27, 28 der 
Halterung abstutzt. 

In einer weiteren bevorzugten Variante ist der Schaft 42 und die korrespondierende 
Ausnehmung 22 als Spielpassung ausgelegt ist, 

Der Schneidkopf 41 besitzt an seiner vorderen Schneidkante 41.1 am oberen Ende 
eine Ausnehmung 41.5, in die ein Schneideinsatz 43 eingesetzt ist. Der Schneid- 
einsatz 43 weist eine Schneidspitze 43.1 auf, die uber der Kontur des Ruckens 41,2 
hinausragt. Der Schneideinsatz 43 besteht ebenfalls in der Regel zumindest 
bereichsweise aus gehartetem Metall. Hartmetall. Metal! mit keramikartigen 
Uberzugen oder aus spezielleh keramikartigen Werkstoffen. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform weist der Schneidkopf 41 der als 
abgewinkelt ausgefuhrten Schneideinsatzeinheit 40 im Bereich der vorderen 
Schneidkante 41,1 mindestens einen weiteren Schneideinsatz 44 auf, der eine 
Schneidkante 44.1 besitzt, die parallel zu dem den Schneidkopf 41 begrenzenden 
au&enliegenden Seitenabschnitt 41,4 ausgerichtet ist und mit diesem abschlielit oder 
uber diesen Qbersteht. Der Schneideinsatz 44 besteht ebenfalls in der Regel 
zumindest bereichsweise aus gehartetem Metall, Hartmetall, Metall mit 
keramikartigen Uberzugen oder aus speziellen keramikartigen Werkstoffen. 
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In weiteren Ausfuhmngsformen kann vorgesehen sein, dass der Schaft 32, 42 und 
die Ausnehmung 22 asymmetrisch ausgebildet sind, was bei der Montage verhindert. 
dass die Schneideinsatzeinheiten 30. 40 in eine falsche Richtung zeigen. 

5 Die erfindungsgemalXe Ausfuhrung von Halteaing 20 und Schneideinsatzeinheit 30. 
40 haben gegenuber dem Stand der Technik den Vorteil, dass diese besonders 
robust ausgefuhrt sind und die einwirkenden Krafte wahrend des Einsatzes besser 
verteilt werden, was die mechanische Beanspruchung im Bereich des Obergangs 
von Schneidkopf 31, 41 und Schaft 32. 42 reduziert. Weiterhin wird durch eine 
10 Spielpassung von Schaft 32, 42 und Ausnehmung 22 der Austausch der 
Schneideinsatzeinheiten 30, 40 in der Praxis erieichtert. Durch diese 2-teilige 
Ausfuhrung von Schneideinsatzeinheit 30, 40 und Halterung 20 konnen auch 
unterschiedliche Materialien zum Einsatz kommen, die bei langer Standzeit auch 
eine kostengunstige Herstellung ermoglichen. 

15 
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Betek Bergbau- und Hartmetalltechnik 
Karl-Heinz Simon GmbH & Co. KG 
Sulgenerstrasse 21-34 
78733 Aichhalden 

Patentanspruche 

1 . Schneidwerkzeug fur eine Stumpfschneidevorrichtung mit einer Haiterung und 
wenigstens einer Schneideinsatzeinheit. wobei die Schneideinsatzeinheit 
jeweils einen Schneidkopf und einen Schaft aufweist, und wobei die 
Schneideinsatzeinheit an ihrem Schaft mit der Haiterung verbindbar ist. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schaft (32, 42) der Schneideinsatzeinheit (30. 40) jeweils 
mindestens einen verjungten Schaftabschnitt (32.1, 42.1) und mindestens 
einen verbreiterten Schaftabschnitt (32.2, 42.2) aufweist und die Haiterung 
(20) eine Ausnehmung (22) mit zum verjungten Schaftabschnitt (32.1. 42.1) 
korrespondierenden Vorsprungen (22.1) und zum verbreiterten 
Schaftabschnitt (32.2, 42.2) einen korrespondierenden Hinterschnittbereich 
(22.2) aufweist und so eine formschlussige Verbindung zwischen dem Schaft 
(32. 42) und der Haiterung (20) bildet. 
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2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet. 

dass die Ausnehmung (22) der Halterung (20) in Form einer geoffneten 
Vertiefung in die Haltemng (20) eingebracht ist. dass die Vertiefung der 
geoffneten Seite gegenuberliegend eine Wandung (29) aufweist und dass die 
Schneideinsatzeinheit (30, 40) mit einer Seitenflache ihres Schaftes (32, 42) 
an der Wandung (29) aniiegt. 

3. Vomchtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schaft (32, 42) der Schneideinsatzeinheit (30. 40) oder ein Bereich 
des Schaftes (32, 42) aus dem Bereich der Ausnehmung (22) herausragt. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schaft (32, 42) an seinem verbreiterten Schaftabschnitt (32.2. 42.2) 
einen prismenformigen Schaftabschluss (32.3, 42.3) aufweist und die 
Ausnehmung (22) der Halterung (20) im Anschluss an den 
Hinterschnittbereich (22.2) einen zum prismenformigen Schaftabschluss (32.3, 
42.3) korrespondierenden prismenformigen Abschnitt (22.3) aufweist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Verbund von Schaft (32. 42) und Ausnehmung (22) der Halterung 
(20) ais Spieipassung ausgeiegt ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Halterung (20) in Schneidrichtung vor und nach der Ausnehmung 
(22) eine vordere Auflageflache (27) und eine hintere Auflageflache (28) 
aufweist und die Schneideinsatzeinheit (30. 40) jeweils eine dazu 
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korrespondierende vordere Abstutzflache (34. 45) und eine hintere 
Abstutzflache (35, 46) aufweist 

7, Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Spiel zwischen dem verjungten Schaftabschnitt (32.1) und den 
Vorsprungen (22.1) so groQ ausgelegt ist, dass die Krafteinieitung bei 
Belastung der Schneideinsatzeinheit (30, 40) auf die Innenseite des 
Vorspaings (22.1), die prismenfOrmigen Abschnitte (22.3) und auf die vordere 
und die hintere Auflageflache (27, 28) erfolgt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schneidkopf (41) der Schneideinsatzeinheit (40) oberhalb der 
vorderen und hinteren Abstutzflache (45, 46) gegenuber dem Schaft (42) 
abgewinkelt ist. 

9, Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schneideinsatzeinheit (30, 40) im Bereich des Schneidkopf es (31. 
41 ) und des Schaftes (32, 42) eine gleiche Materialstarke aufweisen. 

10. Vorrichtung nach^inem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Halterung (20) auf ihrer Innenseite (24) mindestens einen Vorsprung 
(23) zur Aufnahme in einer entsprechenden korrespondierenden Ausnehmung 
eines Rotationskbrpers (10) aufweist. 
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1 1 . Schneideinsatzeinheit fur eine Stumpfschneidevorrichtung mit einem 
Schneidkopf, einem Schaft und einem Schneideinsatz, wobei der Schaft im 
Winkel zu dam Schneidkopf angeordnet ist und wobei der Schneidkopf eine 
vordere Schneidkante aufweist, die zumindest bereichsweise von einem 
Schneideinsatz aus Hartwerkstoff gebildet ist. 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schneidkopf (41) im Bereich der vorderen Schneidkante (41.1) 
mindestens einen weiteren Schneideinsatz (44) aufweist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11. 
dadurch gekennzeichnet. 

dass der weitere Schneideinsatz (44) eine Schneidkante (44.1) aufweist. die 
parallel zu einem den Schneidkopf (41) begrenzenden auSenliegenden 
Seitenabschnitt (41.4) ausgerichtet ist und mit dem aufienliegenden 
Seitenabschnitt (41.4) abschliefit Oder uber diesen ubersteht. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 Oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der weitere Schneideinsatz (44) zumindest bereichsweise aus 
gehartetem Metall. Hartmetall, Metall mit keramikartigen Uberzugen Oder aus 
keramikartigen Werkstoffen gebildet ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 13, 
gekennzeichnet durch einen Oder mehrere der Anspruche 1 bis 10. 
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Betek Bergbau- und Hartmetalltechnik 
Karl-Heinz Simon GmbH & Co. KG 
S Sulgenerstrasse 21-34 
78733 Aichhalden 



Stumofschneidevorrichtunq 

10 



Zusammenfassunq 



15 Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug fur eine Stumpfschneidevorrichtung mit 
einer Halterung und wenigstens einer Schneideinsatzeinheit, wobei die Schneid- 
einsatzeinheit jeweils einen Schneidkopf und einen Schaft aufweist, und wobei die 
Schneideinsatzeinheit an ihrem Schaft mit der Halterung verbindbar ist. 



20 Um bei einem solchen Schneidwerkzeug einen einfachen und kostengunstigen 
Werkzeugwechsel bei gleichzeitig niedrigem VerschleilS der Auflageflachen zu 
erreichen. ist es erfindungsgemaS vorgesehen, dass der Schaft der 
Schneideinsatzeinheit jeweils mindestens einen verjungten Schaftabschnitt und 
mindestens einen verbreiterten Schaftabschnitt aufweist und die Halterung eine 

25 Ausnehmung mit zum verjungten Schaftabschnitt korrespondierenden Vorsprungen 
und zum verbreiterten Schaftabschnitt einen korrespondierenden Hinterschnitt- 
bereich aufweist und so eine formschlussige Verbindung zwischen dem Schaft und 
der Halterung bildet. 
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